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© Verfahren zum Herstellen einer strukturierten Oberflache an einem aus expandierten 
Polypropylen-PartikeJn gefertigten Schaumstoff-Formkorper. 

© Bei einem Verfahren zum Herstellen einer zu- 
mindest bereichsweise strukturierten Oberflache an 
einem aus expandierten Polypropylen-Partikeln ge- 
fertigten Schaumstoff-Formkorper ist vorgesehen, 
daB die Oberflachenschicht im zu strukturierenden 
Bereich des Schaumstoff-Formkorpers plastifiziert 
und pragebeareitet wird. 
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Di Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen einer zumindest bereichsweise 
strukturierten Oberflache an einem aus expandier- 
ten Polypropylen-Partikeln gefertigten Schaumstoff- 
Formkorper. 5 

Es wird allgemein angestrebt, Kunststoffteile in 
standig zunehmenden MaBe recyclingsfahig zu ge- 
stagen. Dabei hat sich gezeigt, daB insbesondere 
Polypropylen eine ausgezeichnete Recycfingsfahig- 
keit besitzt. Polypropylen wird daher zunehmend w 
eingesetzt, und zwar im Automobilbau, z.B. als 
StoBfanger- u. dgl. Einlagen, als Verpackungsmate- 
rial zum Schutz von hochempfindlichen Produkten, 
als Transport-Behaltnisse und Paletten, wie auch 
fur thermische Isolierungen usw.. Zwecks dekorati- 75 
ver Aufwertung werden aus expandierten 
Polypropylen-Partikeln gefertigte Schaumstoff- 
Formkorper oftmals mit einer Deckschicht verse- 
hen, wodurch aber nicht nur die Herstellung, wegen . 
Schwierigkeiten hinsichtlich der Verbindungstech- 20 
nik, sondern auch das Recycling erschwert wird, 
besonders dann, wenn die Einzelkomponenten aus 
unterschiedlichen Polymeren bestehen. Es ist 
schon versucht worden, an aus expandierten 
Polypropylen-Partikeln gefertigten Schaumstoff- 25 
Formkorpern strukturierte Oberflachen unmittelbar 
auszubilden. Das Aufbringen der Struktur auf die 
Formkorperoberflache erfolgte bei der Herstellung 
des Schaumstoff-Formkorpers, indem ein Schaum- 
werkzeug verwendet wurde, das an den vorgege- 30 
benen Stellen eine negative Strukturierung aufwies. 
Dabei konnte ein zufriedenstellendes Ergebnis 
nicht erreicht werden, weil sich die Polypropylen- 
Partikel auch im strukturierten Oberflachenbereich 
des Schaumstoff-Formkorpers noch deutlich sicht- 35 
bar abzeichneten. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf- 
gabe zugrunde ein Verfahren der eingangs naher 
erwahnten Art aufzuzeigen, das eine Oberflachen- 
anderung und Ausbildung einer dekorativen Ober- 40 
flach nstruktur an der Oberflache eines aus expan- 
dierten Polypropylen-Partikeln gefertigten 
Schaumstoff-Formkorpers ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge- 
ma(3 vorgesehen, daB die Oberflachenschicht im zu 45 
strukturierenden Bereich des Schaumstoff-Form- 
korpers plastifiziert und pragebearbeitet wird. Da- 
bei ist es moglich, daB die Oberflachenschicht des 
Schaumstoff-Formkdrper zunachst plastifiziert und 
sodann pragebearbeitet wird. Bevorzugterweise ist 50 
vorgesehen, daB die Oberflachenschicht des 
Schaumstoff-Formkorpers zeitgleich plastifiziert 
und pragebearbeitet wird. Hierfur bietet sich in 
Ausgestaltung der Erfindung die Moglichkeit an, 
daB die Oberflachenschicht des Schaumstoff- Form- 55 
korpers mittels eines aufgeheizten Pragestempels 
plastifiziert und pragebearbeitet wird. Das erfin- 
dungsgemafle Verfahren kann noch dadurch opti- 



miert werderf, daB der Schaumstoff-Formkorper zu- 
nachst bis auf eine seine Eigenstabilitat gerade 
noch erhaltene Temperatur erwarmt und hiernach 
an der Oberflachenschicht plastifiziert und prage- 
bearbeitet wird. 

Durch die Erfindung wird demnach ein partiel- 
les oder flachenformiges Umwandeln des Parti- 
kelschaumgefuges im Oberflachenbereich des 
Schaumstoff-Formkorpers unter Warme und Druck 
erzielt. Die Umwandlung des Partikelschaumgefu- 
ges erfolgt in eine kompakte geschlossene Oberfla- 
che und stellt sicher, dafl sich keine Polypropylen- 
Partikei mehr an der strukturierten Oberflache ab- 
zeichnen konnen. 

Bevorzugt wird man das erfindungsgemaBe 
Verfahren durchfuhren, indem man eineh 
Schaumstoff-Formkorper soweit erwarmt, daB er 
seine Formbestandigkeit noch soeben beibehalt. 
Sodann wird gegen die zu strukturierende Oberfla- 
che des Schaumstoff-Formkorpers ein uber die 
Schmelztemperatur des thermoplastischen Form- 
korperwerkstoffes aufgeheizter Pragestempel ver- 
fahren. Durch die Beruhrung des Pragestempels 
mit der Oberflache des Schaumstoff-Formkorpers 
entsteht eine Schmelze, in die der Pragestempel 
unter Bilden einer vorgegebenen Struktur 
(Narbung, Holz-, Waben-, Raster- Muster od. dgl.) 
gepreBt wird. Bei diesem Vorgang entsteht eine 
Oberflache mit Foliencharakter mit der am Prage- 
stempel vorgegebenen Struktur. 

Die auf den Schaumstoff-Formkorper aufzu- 
bringende Pragekraft mufl jeweils empirisch ermit- 
telt werden, weil diese abhangig ist, von der jewei- 
ligen Rauhtiefe der gewunschten Strukturierung 
und der jeweiligen, zwischen dem Schaumstoff- 
Formkorper und dem Pragestempel bestehenden 
Temperaturdifferenz. 

Die Erfindung ist nicht nur anwendbar fur die 
Erzielung dekorativer Oberflachenstrukturen an ei- 
nem aus expandierten Polypropylen-Partikeln ge- 
fertigten Schaumstoff-Formkorper sondern mit Vor- 
teil auch anwendbar, urn einen solchen Formkorper 
mit partiellen oder flachenformigen Verdichtungs- 
zonen auszubilden. Auch hier soil das Partikelsch- 
aumgefuge des Schaumstoff-Formkorpers, in be- 
schriebener Weise unter Warme und Druck, bis hin 
zur Folienstarke umgewandelt werden. Solche Ver- 
dichtungen konnen fur Versteifungszwecke, Rand- 
einschnOrungen, Randverdunnungen od. dgl. am 
Formkorper erwUnscht sein. 

EPP ist ein Schaumstoff aus expandierten 
Polypropylen-Partikeln. Die Schaumstoff- Parti kel 
die im Handel erhaltlich sind, sind aufgrund der 
thermoplastischen Eigenschaften des Ausgangsma- 
terials verschweiflbar und besitzen eine Oberwie- 
gend geschlossene Zellstruktur. Die Partikel wer- 
den mittels z. B. NaBdampf (Temperatur je nach 
Dichte ca. 140 - 145 °C) auf Formteilautomaten zu 
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Formkorpern vielfaltiger Art verarbeitet. Die Partf- 
kelgrdBe kann zwischen 2 bis 6 mm liegen. 

Bei erfolgreich durchgefuhrten Versuchen war- 
den getemperte Musterplatten mit den MaSen 200 
x 300 x 25 mm und spezifischer Dichte von 30 g/l 
verwendet; Material der Firma ARCO Chemical - 
Handelsname "APRO" - Typ 5719. 

Die vorgenannten Musterplatten wurden jeweils 
in eine nach oben offene Form eingelegt Danach 
wurde auf die Musterplatten ein in einer handelsub- 
lichen Presse eingespannter.Pragestempel vertikal 
zubewegt. Der Pragestempel wurde auf eine der 
Schmelztemperatur des Polypropylen-materials 
entsprechende Temperatur (ca. 143 °C) mittels 
elektrischer Heizpatronen erwarmt und in die Mu- 
sterplatte eingepreGt mit einer Verweilzeit von 20 - 
40 Sekunden je nach gewunschter Strukturierungs- 
tiefe. Die Verweilzeit beinhaltet auch die erforderli- 
che Abkuhlung des Pragestempels. Der heiGe 
Stempel schmilzt die Oberflache des zu behan- 
delnden Teils an und bildet einen Film, der mit 
dem Teil verschweiGen und nicht am Stempe! an- 
haften soil, der deshalb gekuhlt und erst dann vom 
Teil zuruckgezogen wird. 

Die durchgefuhrten Versuche haben gezeigt, 
daG die gestellte Aufgabe durch die erfindungsge- 
maGen Maflnahmen auGerst erfolgreich gelost wer- 
den konnte. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer zumindest be- 
reichsweise strukturierten Oberflache an einem 
aus expandierten Polypropylen-Partikeln gefer- . 
tigten Schaumstoff-Formkorper, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG die Oberflachenschicht im 
zu strukturierenden Bereich des Schaumstbff- 
Formkorpersplastifiziert und pragebearbeitet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Oberflachenschicht des 
Schaumstoff-Formkorpers zunachst plastifiziert 
und sodann pragebearbeitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Oberflachenschicht des 
Schaumstoff-Formkorpers zeitgleich plastifi- 
ziert und pragebearbeitet wird. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der AnsprU- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daG die 
Oberflachenschicht des Schaumstoff-Forrnkor- 
p rs mittels eines aufgeheizt n Pragestempels 
plastifiziert und pragebearbeitet wird. 

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daG der 



Schaumstoff-Formkorper zunachst bis auf eine 
seine Eigenstabilitat gerade noch erhaltene 
Temperatur erwarmt und hiernach an der 
Oberflachenschicht plastifiziert und pragebear- 
5 beitet wird. 
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